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(S) Positionssensor und Verfahren zur Herstellung desselben 

(§) Um ein Positionssensor, umfassend eine auf einem Trager 
angeordnete eJektrische Schaltung, welche mit einem elek- 
trischen AnschluSelement und mit einem Sensorelement 
verbunden ist, und ein Gehause mit einem Innenraum zur 
Aufnahme des Tragers mit der eiektrischen Schaltung, 
welches eine Offnung fur das AnschluSelement und eine 
6ffnung fur das Sensorelement aufweist derart zu verbes- 
sern, daB dieser bei einfacher Herstellung besser hermetisch 
abgeschlossen ist f wird vorgeschlagen, da& Zwischenraume 
zwischen dem Gehause, dem Trager und der eiektrischen 
Schaltung sowie Zwischenraume zwischen dem Gehause 
und dem AnschluSelement und Zwischenraume zwischen 
dem Gehause und dem Sensorelement mit einer Duroplast- 
Formmasse ausgefullt sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Positionssensor umfas- 
send eine auf einem Trager angeordnete elektrische 
Schaltung, welche mit einem elektrischen AnschluBele- 
ment und mit einem Sensorelement verbunden ist, und 
ein Gehause mit einem Innenraum zur Aufnahme des 
Tragers mit der elektrischen Schaltung, welches eine 
Offnung fur das AnschluBelement und eine Offnung fur 
das Sensorelement aufweist 

Derartige Positionssensoren werden bisher so herge- 
stellt, daB die elektrische Schaltung mit dem Trager in 
das Gehause eingesetzt und von Seiten des AnschluB- 
elements mit Kunstharz vergossen werden. Zum Ver- 
gieBen mit Kunstharz ist es erforderlich, die Bauteile der 
elektrischen Schaltung zu beschichten, um den Proble- 
men mit der Warmeausdehnung Rechnung zu tragen, da 
die Warmeausdehnung von Kunstharz einerseits nicht 
mit der Warmeausdehnung der Bauteile und des Tra- 
gers und nicht mit der Warmeausdehnung des Gehauses 
andererseits ubereinstimmt Im ubrigen ist es erforder- 
lich zum VergieBen von Sensorelement und Trager ei- 
nen eine Frontabdeckung fur das Sensorelement bilden- 
den Becher zu verwenden, welche dann seinerseits ge- 
genuber dem Gehause abgedichtet werden muB, um 
den gesamten Trager im Gehause in Kunstharz einzu- 
betten. 

Daruber hinaus besteht beim AusgieBen der Posi- 
tionssensoren in der bisher bekannten Weise stets das 
Problem, dafi sich Lufteinschliisse bilden, welche die 
Funktionsfahigkeit des Positionssensors langfristig be- 
eintrachtigen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen Positionssensor der gattungsgemaBen Art derart zu 
verbessern, daB dieser bei einfacher Herstellung besser 
hermetisch abgeschlossen ist. 

Diese Aufgabe wird bei einem Positionssensor der 
eingangs beschriebenen Art erfindungsgemaB dadurch 
geldst, daB Zwischenraume zwischen dem Gehause, 
dem Trager und der elektrischen Schaltung sowie Zwi- 
schenraume zwischen dem Gehause und dem AnschluB- 
element und Zwischenraume zwischen dem Gehause 
und dem Sensorelement mit einer Duroplast-Formmas- 
se ausgefiillt sind. 

Das Ausfullen der Zwischenraume mit einer Duro- 
plast-Formmasse hat den groBen Vorteil, daB einerseits 
die mechanische als auch thermische Festigkeit des Du- 
roplastmaterials besser ist als das bekannte Kunstharz 
und andererseits das Duroplastmaterial hinsichtlich sei- 
ner Warmeausdehnung besser sowohl dem Trager als 
auch den Bauteilen sowie dem Gehause angepaBt ist, so 
daB die gesamten, beim AusgieBen mit Kunstharz auf- 
tretenden Probleme entfallen. 

Insbesondere ist es nicht mehr erforderlich, die Bau- 
elemente der elektrischen Schaltung zu beschichten, 
diese kdnnen vielmehr beschichtungsfrei direkt mit der 
Duroplast-Formmasse umschlossen sein. 

Daruber hinaus bietet die Duroplast-Formmasse 
noch den Vorteil, daB auch die Warmekopplung zwi- 
schen Gehause und den elektrischen Bauteilen verbes- 
sert ist. 

Vorzugsweise ist somit bei der erfindungsgemaBen 
Losung der Trager und die elektrische Schaltung fest, 
insbesondere ohne Zwischenbeschichtung, in der Duro- 
plastmasse eingebettet und uber diese fest in dem Ge- 
hause fixiert und auBerdem sind in gleicher Weise auch 
das Sensorelement und das AnschluBelement fest in der 
Duroplastmasse und somit fest in dem Gehause einge- 
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bettet 

Rein prinzipiell ware es moglich, den Positionssensor 
so auszubilden, daB das Sensorelement, das AnschluB- 
element und der Trager mit der elektrischen Schaltung 
5 jeweils fur sich fest in dem Gehause mittels einer Duro- 
plast-Formmasse eingebettet sind. 

Eine besonders vorteilhafte Losung, die insbesondere 
hinsichtlich des hermetischen Abschlusses aller Kompo- 
nenten in dem Gehause von groBem Vorteil ist, sieht 
io vor, daB die Zwischenraume zwischen dem Gehause, 
dem Trager und der elektrischen Schaltung sowie die 
Zwischenraume zwischen dem Gehause und dem An- 
schluBelement und die Zwischenraume zwischen dem 
Gehause und dem Sensorelement mit einer zusammen- 
15 hangenden einteiligen Duroplast-Formmasse ausgefiillt 
sind, so daB aile Komponenten in derselben Duroplast- 
Formmasse eingebettet und mittels dieser in dem Ge- 
hause fixiert sind. 

Insbesondere aus Grunden der Montage ist es beson- 
20 ders vorteilhaft, wenn der Trager und das Sensorele- 
ment eine starr miteinander verbundene Einheit bilden, 
wobei vorzugsweise der Trager und das Sensorelement 
mittels einer Lotverbindung zwischen Anschlussen des 
Sensorelements und Kontaktflachen des Tragers mit- 
25 einander verbunden sind. 

Daruber hinaus ist vorteilhafterweise vorgesehen, 
daB der Trager insbesondere mit der elektrischen Schal- 
tung und das AnschluBelement eine starr miteinander 
verbundene Einheit bilden. 
30 Auch in diesem Fall ist vorzugsweise vorgesehen, daB 
der Trager mit dem AnschluBelement uber eine Klebe- 
oder Umhullungsmasse verbunden ist 

Vorzugsweise ist die Duroplast-Formmasse nicht nur 
dazu eingesetzt, um sowohl das Sensorelement, den Tra- 
35 ger mit der elektrischen Schaltung und das AnschluBele- 
ment einzubetten, sondern auch so angebracht, daB sie 
eine frontseitige Abdeckung fur das Sensorelement bil- 
det, so daB das Sensorelement allseitig von der Duro- 
plast-Formmasse umschlossen, das heiBt in diese einge- 
40 bettet ist Damit ist es beispielsweise moglich den beim 
Stand der Technik eingesetzten Becher zu vermeiden. 

Hinsichtlich der Ausbildung des AnschluBelements 
sind die unterschiedlichsten Ausfuhrungen denkbar. 
Beispielsweise ist vorgesehen, daB das AnschluBelement 
45 ein Steckerelement umfafit In diesem Fall ist das Stek- 
kerelement zweckmaBigerweise so ausgebildet, daB er 
ein Kunststoffinnenteil aufweist, welches die Stecker- 
stifte tragt 

Um insbesondere bei Positionssensoren eine Leucht- 
50 diode als Zustandsanzeige einsetzen zu kdnnen, ist vor- 
zugsweise vorgesehen, daB das Kunststoffinnenteil 
lichtdurchlassig ausgebildet ist und somit uber das 
Kunststoffinnenteil das Licht einer Leuchtdiode der 
elektrischen Schaltung im Bereich des Steckers nach 
55 auBen gefuhrt werden kann, wobei beispielsweise in ei- 
ner AuBenhuIIe des Steckers Durchbruche vorgesehen 
sind, uber welche das vom Kunststoffendteil gefuhrte 
Licht nach auBen treten kann. 

Vorzugsweise ist dabei das Kunststoffinnenteil so 
6o ausgebildet, daB es eine Aufnahme fur die Leuchtdiode 
bildet so daB die Leuchtdiode in der Aufnahme gegen 
diese umgebende Duroplast-Formmasse geschutzt ist 

Das Kunststoffinnenteil kann in unterschiedlichster 
Art und Weise mit dem Trager verbunden werden. Vor- 
65 zugsweise ist vorgesehen, daB das Kunststoffinnenteil 
mittels einer Masse mit dem Trager verbunden ist, wo- 
bei die Masse dann, wenn sie auch die Leuchtdiode um- 
schlieBen soil, lichtdurchlassig ist Vorzugsweise ist die- 
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se Masse ein durchsichtiges Harz. 

Ahernativ zum Vorsehen eines Steckerelements ist 
bei einem anderen Ausfuhrungsbeispiel vorgesehen, 
daB das AnschluBeiement ein mit einer Formmasse urn- 
spritztes Kabel umfaBt In diesem Fail ist die elektrische 
Schaltung direkt mit einem AnschluBkabel verbunden, 
wobei die Formmasse dazu diem, einerseits das An- 
schluBkabei relativ zum Trager und andererseits uber 
die Einbettung in die Duroplast-Formmasse relativ zum 
Gehause zu fixieren. 

Vorzugsweise ist daher vorgesehen, daB die Form- 
masse sowohl das Kabel als auch den Trager teilweise 
umschlieBt. 

Zur besonders einfachen Fixierung der Formmasse 
an dem Trager ist vorgesehen, daB die Formmasse sich 
an einen bauelementfreien Bereich des Tragers an- 
schliefit, so daB eine einfache Abdichtung zwischen ei- 
ner Spritzform und dem Trager beim Herstellen des 
AnschluBelements moglich ist 

Urn ebenfalls einen Zustand der eiektrischen Schal- 
tung uber Leuchtdioden anzeigen zu konnen, ist vorge- 
sehen, daB die Formmasse eine Leuchtdiode aufnimmt, 
wobei in diesem Fall die Formmasse lichtdurchiassig 
ausgebildet ist 



al, welches keine vergleichbare Warmeausdehnung auf- 
weist, wie beispielsweise Metall. 

Hinsichtlich der Positionierung der Einheit aus Sen- 
sorelement Trager mit eiektrischer Schaltung und An- 
schluBeiement in dem Gehause wurden bislang keine 
naheren Angaben gemacht So sieht ein vorteilhaftes 
Ausfuhrungsbeispiel vor, daB diese Einheit uber eine 
exakte Positionierung des AnschluBelements und des 
Sensoreiements im Gehause positioniert ist, so daB sich 
insbesondere der Trager freitragend zwischen diesen 
erstreckt 

Vorzugsweise ist die Offnung des Gehauses fur das 
Sensorelement mit einem Zwischenraume fur die Duro- 
plast-Formmasse schaffenden Distanzelement zur Posi- 
tionierung des Sensoreiements versehen. 

Das Gehause selbsx kann in unterschiedlichster Art 
und Weise ausgebildet sein. Ein vorteilhaftes Ausfuh- 
rungsbeispiel des Gehauses sieht vor, daB das Gehause 
rohrformig ausgebildet ist und eine vordere Offnung fur 
20 das Sensorelement und eine hintere Offnung fur das 
AnschluBeiement aufweist Besonders zweckmaBig ist 
es, wenn das Gehause als Gewindehulse ausgebildet ist 
Hinsichtlich des Sensoreiements wurden ebenfalls 
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bislang keine naheren Angaben gemacht Das Sensor- 

Als Formmasse ist besonders vorteilhaft ein Thermo- 25 element kann prinzipiell in beliebiger Art und Weise 

plast vorgesehen, wobei der Thermoplast im Falle einer ausgebildet sein. Ein vorteilhaftes Ausfuhrungsbeispiel 

in der Formmasse aufgenommenen Leuchtdiode zumin- sieht vor, daB das Sensorelement als Spule ausgebildet 

dest teilweise lichtdurchiassig ausgebildet ist ist, wobei die Spule zweckmaBigerweise in einem Scha- 

Vorzugsweise ist bei Ausbilden der Formmasse als lenkern sitzt Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel sind vor- 

Thermopiast vorgesehen, daB die Thermoplast-Form- 30 teilhafterweise auch Zwischenraume zwischen der Spu- 

masse einer der Fliissigphase der Duroplast-Formmasse le und dem Schalenkern durch die Duroplast-Formmas- 

entsprechenden Temperatur und einem entsprechenden se ausgefiillt 

Druck widersteht Die erfindungsgemaBe Aufgabe wird daruber hinaus 

Die Formmasse konnte prinzipiell lediglich dazu die- auch noch durch ein Verfahren zur Herstellung eines 

nen, das AnschluBeiement zu bilden und das Kabel und 35 Positionssensors gelost, bei welchem eine auf einem 

den Trager miteinander zu verbinden. Trager angeordnete elektrische Schaltung hergestellt 

Dabei konnte zwischen der Formmasse und dem Ge- und dieselbe mit einem Sensorelement verbunden wird 

hause noch ein groBerer Zwischenraum sein, welcher und anschlieBend in ein Gehause eingefuhrt und in die- 

durch den Duroplast ausgefiillt wird sem mit einer Formmasse hermetisch umhullt wird, wo- 

Besonders vorteilhaft ist es jedoch, wenn die Form- 40 bei erfindungsgemaB das Sensorelement der Trager und 

masse einen Korper bildet, welcher die Offnung des ein AnschluBeiement miteinander verbunden, und an- 

Gehauses fur das AnschluBeiement im wesentlichen schlieBend in das Gehause eingefuhrt werden und daB 

verschlieBt. Dies hat den groflen Vorteil, daB somit zwi- dann Zwischenraume zwischen dem Gehause, der Tra- 

schen dem AnschluBeiement und dem Gehause nur ge- gerplatte und der eiektrischen Schaltung sowie Zwi- 

ringfugige Zwischenraume entstehen, welche gegebe- 45 schenraume zwischen dem Gehause und dem AnschluB- 



nenfalls durch die Duroplast-Formmasse ausgefiillt 
werden, jedoch ein Austreten der Duroplast-Formmas- 
se in groBeren Mengen verhindern. 

Um ein Eindringen von unerwUnschten Stoffen, bei- 
spielsweise Feuchtigkeit oder Wasser, von Seiten des 
AnschluBelements in den Sensor zu verhindern, ist vor- 
zugsweise zwischen dem AnschluBeiement und den die- 
ses umgebenden Teil des Gehauses eine Abdichtung 
vorgesehen. 

Die Abdichtung kann beispielsweise durch eine Dich- 
tungs- oder KJebemasse erfolgen, welche insbesondere 
bereits vor dem Spritzen der Duroplastmasse bereits 
beim Einsetzendes AnschluBelements eingebracht wird. 
Eine derartige Dichtungs- oder KJebemasse ist zwi- 
schen einem Steckerelement und dem Gehause insbe- 
sondere dann vorteilhaft, wenn diese aus vom thermi- 
schen Verhalten her vergleichbaren Materialien sind. 

Ahernativ zum Vorsehen der Dichtungs- oder KJebe- 
masse ist ein Dichtungsring zwischen Gehause und An- 
schluBeiement vorgesehen. Diese Losung ist insbeson- 
dere dann vorteilhaft, wenn das AnschluBeiement aus 
einer Formmasse, beispielsweise aus einem Thermo- 
plast, hergestellt ist und das Gehause aus einem Materi- 



element und Zwischenraume zwischen dem Gehause 
und dem Sensorelement mit einer Duroplast-Formmas- 
se ausgespritzt oder ausgefiillt werden. 

Zum Ausspritzen hat es sich — um reproduzierbare 
50 Verhaltnisse zu erhalten — als gQnstig erwiesen, wenn 
das Sensorelement, der Trager und das AnschluBeie- 
ment zu definierten Positionen zum Gehause fixiert 
werden. Besonders giinstig laBt sich dies dadurch errei- 
chen, daB das Sensorelement, der Trager und das An- 
55 schluBelement eine als ganzes zusammenhangende, ins- 
besondere in sich starre, Einheit bilden, welche in das 
Gehause eingesetzt und durch mindestens einen An- 
schlag in die diesen positioniert wird. 

Besonders zweckmaBig ist es dabei, wenn dabei samt- 
60 liche Zwischenraume mit einer zusammenhangenden 
Duroplast-Formmasse ausgespritzt und ausgefiillt wer- 
den. 

Daruber hinaus ist es besonders vorteilhaft, wenn 
beim Ausspritzen der Zwischenraume mit der Duro- 
65 plast-Formmasse eine stirnseitige Abdeckung fur das 
Sensorelement gebildet wird, so daB das Sensorelement 
zusatzlich uber die Duroplast-Formmasse geschutzt 
wird. 
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Noch vorteilhafter ist es, wenn mit der stirnseitigen 
Abdeckung des Sensorelements auch eine stirnseitige 
Abdeckung des Gehauses gebildet wird, so daB ein her- 
metischer AbschluB zwischen Sensorelement und Ge- 
hause so wie der Abdeckung entsteht 5 

Vorzugsweise ist dabei vorgesehen, daB die Duro- 
plast-Formmasse im Bereich der stirnseitigen Abdek- 
kung bearbeitet wird, urn eine definierte Oberflachen- 
qualitat im Bereich der Abdeckung zu erreichen. 

Die Duroplast-Formmasse kann in unterschiedlich- i 0 
ster Art und Weise in das Gehause zum Auffullen der 
Zwischenraume eingcbracht werden. Eine Moglichkeit 
sieht vor, daB die Duroplast-Formmasse durch einen 
Zwischenraum zwischen der Gehauseoffnung und dem 
darin sitzenden Sensorelement eingespritzt wird. \s 

Eine andere Moglichkeit sieht vor, daB die Duroplast- 
Formmasse durch einen Zwischenraum zwischen der 
Gehauseoffnung und dem darin sitzenden AbschluBele- 
ment eingespritzt wird. 

In beiden Fallen ist sicherzustellen, daB die Luft aus 20 
den Zwischenraumen entweichen kann. Eine Moglich- 
keit ist, im Gehause eine Entliiftungsoffnung anzuord- 
nen, wodurch jedoch mechanische Festigkeitsprobleme 
entstehen konnen. Alternativ dazu ist beispielsweise im 
erstgenannten Fall vorgesehen, daB beim Einspritzen 25 
der Duroplastmasse liber den Zwischenraum zwischen 
Gehauseoffnung und Sensorelement die Luft im Bereich 
dieses Zwischenraums oder im Bereich des AnschluB- 
elements entweichen kann oder es ist bei Einspritzen 
der Duroplast-Formmasse im Bereich zwischen der Ge- 30 
hauseoffnung und dem AnschluBelement vorgesehen, 
daB die Luft im Bereich dieses Zwischenraums oder im 
Bereich des Sensorelement s entweichen kann. 

Um beim Einspritzen der Duroplast-Formmasse ei- 
nen ausreichenden Stromungsquerschnitt zur Verfu- 35 
gung zu stellen ist vorzugsweise vorgesehen, daB das 
Sensorelement oder das AbschluBelement durch ein 
Zentrierelement in der Offnung des Gehauses positio- 
niert wird. Dieses Zentrierelement ist so ausgebildet, da 
es entweder das Sensorelement oder AbschluBelement 40 
so in der Offnung positioniert, daB um dieses herum 
ausreichend groBe Zwischenraume zum Einspritzen der 
Duroplast-Formmasse zur Verfugung stehen. Beispiels- 
weise ist das Zentrierelement mit radialen Vorsprungen 
zur Zentrierung des Sensorelements oder des AnschluB- 45 
elements versehen, zwischen welche sich in azimutaler 
und radialer Richtung erstreckende Durchlasse fur die 
Duroplast-Formmasse zur Verfugung stehen. 

Besonders zweckmaBig ist es bei dem erfindungsge- 
maBen Verfahren, wenn vor Einfuhren des Tragers mit 50 
der elektrischen Schaltung in das Gehause das Sensor- 
element fest mit dem Trager verbunden wird. 

Erganzend dazu ist es ebenf alls vorteilhaf t, wenn vor 
Einfuhren des Tragers mit der elektrischen Schaltung in 
das Gehause das AnschluBelement fest mit dem Trager 55 
verbunden wird. 

Vorzugsweise wird hierzu eine Klebemasse, beispiels- 
weise in Form eine Thermoplasts verwendet 

Insbesondere zur Verbindung zwischen dem Trager 
und dem AnschluBelement wird vorzugsweise eine aus- 60 
hartbare Masse eingesetzt, wobei die aushartbare Mas- 
se entweder die Verbindung zwischen dem Trager und 
dem Stecker herstellt oder selbst einen Korper fur das 
elektrische AnschluBelement bildet, welcher in die Ge- 
hauseoffnung fur das AnschluBelement einsetzbar ist. 65 

Vorzugsweise wird dabei der Korper als gespritztes 
Teil aus einer aushartbaren Formmasse hergestellt 
Besonders zweckmaBig ist es dabei, wenn mit der 



aushartbaren Formmasse ein forrnschiussig in dem Tra- 
ger fixierbarer Korper hergestellt wird. 

Daruber hinaus ist es, insbesondere wenn eine 
Leuchtdiode vorgesehen sein soli, ebenfalls von Vorteil, 
wenn mit der aushartbaren Masse die Leuchtdiode um- 
spritzt wird. 

Um dabei das Licht der Leuchtdiode gut beobachten 
zu konnen, ist zweckmaBigerweise vorgesehen, daB als 
aushartbare Masse eine lichtdurchlassige Masse ver- 
wendet wird. 

Die aushartbare Masse kann prinzipiell aus alien 
moglichen Materialien hergestellt sein. Besonders vor- 
teilhaft ist es dabei, wenn die aushartbare Masse ein 
Thermoplast ist, insbesondere ein Thermoplast, welcher 
einem Druck und einer Temperatur standhait, bei wel- 
cher die Duroplast-Formmasse im flussigen Zustand 
vorliegt. 

Als Duroplast-Formmasse wird zweckmaBigerweise 
eine solche eingesetzt, welche bei einer Temperatur von 
liber 100°C und einem Druck von mehr als 10 N/mm 2 
flussig ist, um in die Zwischenraume eingespritzt zu wer- 
den. 

Als Duroplast-Formmasse kommen insbesondere 
Duroplast Epoxy Formmassen oder Duroplast Dial- 
lylphthalat Formmassen zur Anwendung. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung sind 
Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung sowie der 
zeichnerischen Darstellung einiger Ausfuhrungsbeispie- 
le. 

In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel eines erfin- 
dungsgemaBen Positionssensors vor dem endgultigen 
Zusammenbau; 

Fig. 2 ein zusammengebautes Ausfuhrungsbeispiel ei- 
nes erfindungsgemaBen Positionssensors mit durch Du- 
roplast-Formmasse ausgefullten Zwischenraumen; 

Fig. 3 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel eines erfin- 
dungsgemaBen Positionssensors in einer Darstellung 
ahnlich Fig. 1 und 

Fig. 4 das zweite Ausfuhrungsbeispiel des erfindungs- 
gemaBen Positionssensors im zusammengebauten Zu- 
stand ahnlich Fig. 2. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel eines elektrischen Positions- 
sensors, dargestellt in Fig. 1 und Fig. 2, umfaBt ein als 
Ganzes mit 10 bezeichnetes Gehause, vorzugsweise 
ausgebildet als Rohr mit einem AuBengewinde 12, eine 
in das Gehause einsetzbare, als Ganzes mit 14 bezeich- 
nete elektrische Schaltung, umfassend eine Tragerplati- 
ne 16 und auf dieser angeordnete elektrische Bauele- 
mente 18. Die Tragerplatine 16 erstreckt sich einerseits 
in Richtung einer Langsachse 20 des Gehauses 10 und 
andererseits in einer Querrichtung quer zu dieser im 
wesentlichen Uber einen innendurchmesser des Gehau- 
ses 10. 

An einem vorderen Ende 22 der Tragerplatine 16 ist 
ein als Ganzes mit 24 bezeichnetes Sensorelement des 
erfindungsgemaBen Positionssensors angeordnet, wo- 
bei dieses Sensorelement 24 vorzugsweise eine Spule 26 
aufweist, welche in einem frontseitig offenen Schalen- 
kern 28 angeordnet ist. 

Das Sensorelement 24 ist einerseits uber elektrische 
AnschluBstifte 30a, b eines die Spule 26 tragenden Spu- 
lenkorpers 32 mit der Tragerplatine 16 verbundenen 
und andererseits durch eine elastische Klebemasse 34, 
welche einen Klebewulst zwischen einer Oberseite 36 
und einer Unterseite 38 der Tragerplatine 16 und einer 
Ruckseite des die Spule 26 und den Spulenkdrper 32 
umgebenden Ferritkerns bildet und den Ferritkern so- 
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mit an der Tragerplatine 16 fixiert 

An einem dem Ende 22 gegenuberliegenden riickwar- 
tigen Ende ist die Tragerplatine 16 mit einem quer zur 
Langsachse 20 schmaler ausgebildeten Fortsatz 42 ver- 
sehen, mit welchem die Tragerplatine 16 in eine rechtek- 
kige sackahnliche Ausnehmung 44 eines a!s Ganzes mit 
46 bezeichneten Steckereiements eingreift Dieses Stek- 
kerelement 46 umfaBt eine auBere, vorzugsweise aus 
Metall ausgebildete Steckerbiichse 48 mit mehreren ra- 
dialen Durchbruchen 50 und einen Steckereinsatz 52 
aus Kunststoffmaterial, welcher Steckerstifte 54a, b 
tragt und auch die Durchbruche 50 ausfullt Der Stek- 
kereinsatz 52 ist dabei vorzugsweise aus einem licht- 
durchlassigen Material und bildet auBerdem die Aus- 
nehmung 44, in welche der Fortsatz 42 der Tragerplati- 
ne 16 eingreift 

Endseitig des Fortsatzes 42 ist vorzugsweise eine 
Leuchtdiode 60 angeordnet, welche so tief im Stecker- 
einsatz 52 positioniert ist, daB sie nahe der Durchbruche 
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15 



clement 46 und dem ebenfalls iiber das Distanzeiement 
74 zenirierten Sensorelement 24 erstreckt sich die Tra- 
gerplatine 16 mit den elektrischen Bauelementen 18 frei 
in dem Gehause 10. 

AnschlieBend werden samtliche Zwischenraume im 
Gehause 10 mit einem Duroplastmaterial 83 ausgefulit, 
welches unter dem fur die Polymerisation des Aus- 
gangsmaterials erforderlichen hohen Druck und hoher 
Temperatur iiber die Zwischenraume 82 zwischen einer 
Innenwand 84 des Gehauses 10 und der AuBenflache 80 
des Sensorelements 24 hindurch in ein Inneres 86 des 
Gehauses 10 gedruckt wird und samtliche Zwischenrau- 
me zwischen der Innenwand 84 und der elektrischen 
Schaltung 14 ausfullt und zwar bis hin zum Steckerele- 
ment 46. Das Duroplastmaterial dringt ferner in gering- 
fiigige Zwischenraume zwischen der Innenwand 84 und 
dem Steckerelement 46 ein und verschlieBt auch diese 
Zwischenraume hermetisch, so daB nach dem Ausharten 
das Duroplastmaterial 83 nicht nur den gesamten Innen- 



50 liegt, so daB durch das lichtdurchlassige Material des 20 raurn 86 des Gehauses 10 ausfullt, sondern andererseits 



Steckereinsatzes 52 die Leuchtdiode 60 uber die Durch- 
bruche 50 von auBen beobachtbar ist 

Vorzugsweise ist der Fortsatz 42 mit einem Klebema- 
terial 62 in der Ausnehmung 44 fixiert, wobei das Klebe- 
material 62 die Leuchtdiode 60 umgibt und als licht- 25 
durchlassiges Material ausgebiidet ist 

Das Steckerelement 46 ist ferner so ausgebiidet, daB 
dessen Buchse 48 mit einem durchmesserreduzierten 
hinteren Bereich 64 in das Gehause 10 von dessen hinte- 
rem Ende 66 ausgehend einschiebbar ist urn das Stek- 
kerelement 46 an dem Gehause 10 quer zu dessen 
Langsachse 20 stabilisiert zu f iihren. 

Im Bereich eines vorderen Endes 70 ist das Gehause 
10 mit einer radialen Ausnehmung 72 versehen, in wel- 
che ein als Ganzes mit 74 bezeichnetes Distanzeiement 
einsetzbar ist, welches einen auBeren Ring 76 und von 
diesem radial nach innen stehende einzelne Vorsprunge 
78 aufweist welche das Sensorelement 24 in dem Be- 
reich des vorderen Endes 70 innerhalb des Gehauses 10 
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auch das Steckerelement 46 in dem Gehause 10 fixiert 
sowie das Sensorelement 24 in dem Gehause 10. Dar- 
tiber hinaus wird das Duroplastmaterial so stirnseitig 
zugefiihrt daB es nach dem Polymerisieren eine Abdek- 
kung 88 fur das Sensorelement bildet, die sich uber die 
gesamte Stirnseite 90 des Sensorelements 24 erstreckt 
und auch noch uber dieses hinaus bis zu einer AuBenfla- 
che 92 des Gehauses 10 im Bereich des vorderen Endes 
70. 

Mit dieser punktiert in Fig. 2 angedeuteten Duro- 
plastmasse 83 werden somit einerseits samtliche Hohl- 
raume im Inneren des Gehauses 86 ausgefulit und au- 
Berdem wird die gesamte elektrische Schaltung 14 her- 
metisch versiegelt unter gleichzeitiger Fixierung des 
Steckereiements 46 und des Sensorelements 24 im Ge- 
hause 10. 

Bei einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel, dargestellt in 
Fig. 3 und 4 sind diejenigen Elemente, die mit denen des 
ersten identisch sind, mit denselben Bezugszeichen ver- 



zentriert positionieren, so daB zwischen den Vorsprun- 40 sehen, so daB bezugiich deren Beschreibung auf die 
gen 78, dem auBeren Ring 76 und einer auBeren Um- 
fangsflache 80 des Sensorelements 24 sich in azimutaler 
Richtung und radialer Richtung erstreckende Zwischen- 
raume 82 verbleiben. 

Die elektronische Schaltung 14, vorzugsweise ausge- 
fuhrt als gedruckte Schaltung mit der Tragerplatine 16 
und den elektrischen oder elektronischen Bauelementen 
18, gegebenenfalls auch IC's, wird mit dem Sensorele- 
ment 24 und dem Steckerelement 46 in der bereits be- 
schriebenen Weise zu einer Einheit vormontiert, wobei 
gleichzeitig AnschluBstifte 55 der Steckerstifte 54 mit 
der elektronischen Schaltung 14 elektrisch verbunden 
werden. Die gesamte Einheit aus elektrischer Schaltung 
14, Sensorelement 24 und Steckerelement 46 wird nun, 



45 



50 



Ausfuhrungen zum ersten Ausfuhrungsbeispiel voll in- 
haltlich Bezug genommen wird. 

Im Gegensatz zum ersten Ausfuhrungsbeispiel ist die 
Tragerplatine 16 endseitig nicht mit dem Fortsatz 42 
versehen, sondern an einem Ende 100 mit Lotanschlus- 
sen 102 fur ein AnschluBkabel 104, dessen einzelne Lit- 
zen 106 uber die Lotanschlusse 102 direkt mit entspre- 
chenden Leiterband der Tragerplatine 16 verbunden 
sind. 

Ein Endbereich 108 einer auBeren Hiille des An- 
schluBkabels, die auseinandergezogenen Litzen 106 und 
das Ende der Tragerplatine 16 mitsamt den L6tan- 
schliissen 102, welche in einem hinteren bauelementfrei- 
en Bereich 110 der Tragerplatine 16 angeordnet sind, 



wie in Fig. 1 durch die strichpunktierte Linie dargestellt, 55 sind alle in einem Korper 120 eingebettet, welcher aus 

einem Thermoplast hergestellt und als zylindrischer 
Korper mit einem in das Gehause 10 vom hinteren Ende 
66 her einsteckbaren Bereich 122 und mit einem einen 
Ringwulst 124 bildenden Endbereich 126 ausgebiidet ist 
60 Soil ein Zustand der elektrischen Schaltung noch durch 
die Leuchtdiode 60 angezeigt werden, so ist der Ther- 
moplast als Iichtdurchlassiger Thermoplast ausgewahlt 
und die Leuchtdiode 60 so angeordnet daB deren Licht 
uber den Endbereich 126 des Korpers 120 sichtbar ist 
65 Zum Ausspritzen des Korpers 120 an die Tragerplati- 
ne 16 ist es vorteilhaft, wenn zwischen der elektrischen 
Schaltung und dem Korper 120 ebenfalls bereits ein 
baueiementfreier Bereich 112 liegt, an welchem eine 



vom hinteren Ende 66 her in das Gehause 10 eingefuhrt, 
so daB, wie in Fig. 2 dargestellt, das Sensorelement 24 
im Bereich des vorderen Endes 70 durch das Distanzeie- 
ment 74 zentriert positioniert ist Hierbei wird ferner die 
Steckerbiichse 48 in dem Bereich 64 mit einer Dich- 
tungs- oder Klebemasse versehen und in das Gehause 
10 eingesetzt so daB in diesem Bereich ein fliissigkeits- 
oder gasdichter AbschluB zwischen der Steckerbuchse 
48 und dem Gehause 10 entsteht Die Zentrierung dieser 
gesamten Einheit erfolgt somit einerseits uber das Di- 
stanzeiement 74 und andererseits iiber den in das Ge- 
hause 10 einsteckbaren Bereich 64 des Steckereiements 
46. Zwischen dem im Gehause 10- zentrierten Stecker- 
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Spritzform zur Herstellung des Korpers 120 dichtend 
angelegt werden kann. Dabei ist es besonders vorteil- 
haft, wenn die Tragerplatine aus einem glasfaserver- 
starktem Epoxydharzmaterial (z. B. FR 4 nach DIN) ist, 
das beim Thermoplastspritzen eine gewisse Elastizitat 5 
zeigt und daher nicht bricht 

Zur Abdichtung zwischen dem einsteckbaren Bereich 
122 des Korpers 120 und dem Gehause 10, vorzugsweise 
der Innenwand 84 desselben, ist der einsteckbare Be- 
reich 122 mit einer Nut 128 und einem in dieser ange- k 
ordneten Dichtring 130 versehen, wobei der Dichtring 
130 vorzugsweise unmittelbar vor einem zwischen dem 
Bereich 122 und dem Ringwulst 124 angeordneten Ring- 
flansch 132 liegt. 

Bei dem zweiten Ausfuhrungsbeispiel wird ebenfails 15 
die vorgefertigte Einheit aus Sensorelement 24 elektri- 
scher Schaltung 14 und Kdrper 120 und dem aus diesem 
hinten herausgefuhrten AnschluBkabel 104 in gleicher 
Weise wie beim ersten Ausfuhrungsbeispiel vom hinte- 
ren Ende 66 des Gehauses 10 her in dieses eingefuhrt, 20 
durch das Distanzelement 74 im Bereich des Sensorele- 
ments 24 und dem Bereich 122 des Korpers 120 zen- 
triert und anschlieBend werden mittels des Duroplasts 
83, wie in Fig. 4 dargestellt, in gleicher Weise wie beim 
ersten Ausfuhrungsbeispiel samtliche Hohlraume im In- 25 
neren 86 des Gehauses 10 gefuilt und stirnseitig des 
Sensorelements 66 noch die stirnseitige Abdeckung 88 
hergestellt, so daB auch in diesem Fall die elektrische 
Schaltung 14 hermetisch umschlossen und auBerdem 
noch der Kdrper 120 und das Sensorelement 24 durch 30 
den Duroplast fest im Gehause 10 verankert sind. 

Als Thermoplast fur den Kdrper 120 wird vorzugs- 
weise ein Thermoplast ausgewahlt welcher Druck und 
Temperatur bei welcher der einzusetzende Duroplast 
flussig ist, Stand halt * 35 

Als Duroplastmassen werden vorzugsweise Duro- 
plast-Epoxy-Formmassen oder Duroplast Diallylphtha- 
lat-Formmassen verwendet, wie sie die Firma Ciba-Gei- 
gy, Osaka-Soda oder Synres Almoco anbieten. 

Diese Duroplastmaterialien polymerisieren typi- 40 
scherweise bei Temperaturen von ungefahr 160°C und 
gleichzeitigem Druck von ungefahr 20 N/mm 2 in unge- 
fahr 2 Minuten. 

Patentanspruche 45 

1. Positionssensor, umfassend eine auf einem Tra- 
ger angeordnete elektrische Schaltung, welche mit 
einem elektrischen AnschluBelement und mit ei- 
nem Sensorelement verbunden ist, und ein Gehau- 50 
se mit einem Innenraum zur Aufnahme des Trager 
mit der elektrischen Schaltung, welches eine Off- 
nung fur das AnschluBelement und eine Offnung 
fur das Sensorelement aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Zwischenraume zwischen dem Ge- 55 
hause (10), dem Trager (16) und der elektrischen 
Schaltung (14) so wie Zwischenraume zwischen 
dem Gehause (10) und dem AnschluBelement (46, 
120) und Zwischenraume zwischen dem Gehause 
(10) und dem Sensorelement (24) mit einer Duro- 6 o 
plast-Formmasse (83) ausgefullt sind. 

2. Positionssensor, nach Anspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Zwischenraume zwischen 
dem Gehause (10) dem Trager (16) und der elektri- 
schen Schaltung (14) sowie die Zwischenraume 65 
zwischen dem Gehause (10) und dem AnschluBele- 
ment (46, 120) und die Zwischenraume zwischen 
dem Gehause (10) und dem Sensorelement (24) mit 
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einer zusammenhangenden einteiligen Duroplast- 
Formmasse (83) ausgefullt sind. 

3. Positionssensor nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Trager (16) und das Sensor- 
element (24) eine starr miteinander verbundene 
und als Ganzes in Duroplast- Formmasse (83) ein- 
gebettete Einheit bilden. 

4. Positionssensor nach einem der voranstehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Tra- 
ger (16) und das AnschluBelement (46, 120) eine 
starr miteinander verbundene Einheit bilden. 

5. Positionssensor nach einem der voranstehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Duro- 
plast-Formmasse eine frontseitige Abdeckung (88) 
fur das Sensorelement (24) bildet 

6. Positionssensor nach einem der voranstehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das An- 
schluBelement einen Stecker (46) umfaBt. 

7. Positionssensor nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Stecker ein lichtdurchlassi- 
ges Kunststoffinnenteil (52) aufweist, welches eine 
Aufnahme (44) fur die Leuchtdiode (60) bildet. 

8. Positionssensor nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Steckerelement (46) mit- 
tels einer Thermoplastmasse (62) mit dem Trager 
(16) verbunden ist 

9. Positionssensor nach einem der Anspruche 1 bis 
5, dadurch gekennzeichnet, daB AnschluBelement 
ein mit einer Formmasse (120) umspritztes Kabel 
umfaBt 

10. Positionssensor nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Formmasse (120) sowohl das 
Kabel (104) als auch den Trager (16) teil weise um- 
schlieBt 

1 1. Positionssensor nach einem der Anspruche 9 bis 

10, dadurch gekennzeichnet, daB als Formmasse 
(120) ein Thermoplast vorgesehen ist 

12. Positionssensor nach einem der Anspruche 9 bis 

11, dadurch gekennzeichnet, daB die Formmasse 
einen Korper (120) bildet, welcher die Offnung des 
Gehauses (10) fur das AnschluBelement im wesent- 
lichen verschlieBt 

13. Positionssensor nach einem der voranstehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ein- 
heit aus Sensorelement (24), Trager (16) mit elektri- 
scher Schaltung (14) und AnschluBelement (46, 120), 
uber eine exakte Positionierung des AnschluBele- 
ments (46, 120) und des Sensorelements (24) im Ge- 
hause (10) positioniert ist 

14. Positionssensor nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Offnung des Gehauses (10) 
fur das Sensorelement (24) mit einem Zwischenrau- 
me (82) fur die Duroplast-Formmasse schaffenden 
Distanzelement (74) zur Positionierung des Sensor- 
elements (24) versehen ist 

15. Verfahren zur Herstellung eines Positionssen- 
sors, bei welchem eine auf einem Trager angeord- 
nete elektrische Schaltung hergestellt, dieselbe mit 
einem Sensorelement verbunden wird und an- 
schlieBend in ein Gehause eingefuhrt und in diesem 
mit einer Formmasse umhullt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Sensorelement, der Trager 
und ein AnschluBelement miteinander verbunden 
und anschlieBend in das Gehause eingefuhrt wer- 
den und daB dann Zwischenraume zwischen dem 
Gehause, der Tragerplatte und der elektrischen 
Schaltung sowie Zwischenraume zwischen dem 
Gehause und dem AnschluBelement und Zwischen- 
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raume zwischen dem Gehause und dem Sensorele- 
ment mit einer Duroplast-Formmasse ausgespritzt 
werden. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Sensorelement, der Trager und 5 
das AnschluBelement zum AusgieBen in definierten 
Positionen zum Gehause fixiert werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Sensorelement, der Trager, und 
das AnschluBelement eine als Ganzes zusammen- 10 
hangende Einheit bilden, welche in das Gehause 
eingesetzt und durch mindestens einen Anschlag in 
diesem positioniert wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB samtliche Zwischen- 15 
raume mit einer zusammenhangenden Duroplast- 
Formmasse ausgespritzt und ausgefullt werden. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB beim Ausspritzen der 
Zwischenraume mit der Duroplast-Formmasse ei- 20 
ne stimseitige Abdeckung fur das Sensorelement 
gebildet wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Duroplast-Form- 
masse durch einen Zwischenraum zwischen der 25 
Gehauseoffnung und dem darin sitzenden Sensor- 
element oder dem darin sitzenden AbschluBele- 
ment eingespritzt wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Sensorelement oder das Ab- 30 
schluBelement durch ein Zentrierelement in der 
Offnungdes Gehauses positioniert werden. 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Verbindung zwi- 
schen den Trager und dem AnschluBelement eine 35 
aushartbare Masse verwendet wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das AnschluBelement als gespritztes 
Teilaus der aushartbaren Masse hergestellt wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch 40 
gekennzeichnet, daB die aushartbare Masse ein 
Thermoplast ist 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Thermoplast ein Thermoplastma- 
terial ausgewahlt wird, welches einem Druck und 45 
einer Temperatur standhalt bei welcher die Duro- 
plast-Formmasse im flussigen Zustand vorliegt. 
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